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Zusatz zu Patent ... (Anmeldung P 24 54 39o.6.i 

Das Hauptpatent (P 24 54 390..6) bezieht sich auf ein Pilterge- 
webe, insbesondere Tressengev/ebe, aus Metall- und beziehungs- 
weise Oder Kunststof fdrahten^. bei dem eine Schar der beider ^ich 
Icreuzenden Scharen von Drahten aus dicker*; in gleichen Abi tan- 
den voneinander arigeordnete, geradlinig verlaufenden DrShten und 
die andere Schar aus dtinneren, engstmoglich nebeneinanderliegen- 
den, die dickeren DrShte umschlingenden dtinneren DrShte besrehen 
and bei dem die Filterf einheit vom Durchmesser der groBten durch 
die Sffnung in den jeweils von eineiti dickeren Draht und zwei ne- 
beneinanderliegenden phasenversetzt verlaufenden dUnneren Drahten 
gebildeten Zwickei des Gewebes gelangenden MeBkugel bestimmt ist, 
>/elches dadurch gekennzeichnet ist, dafi d^r Durchmesser D der 
iunneren Drahte kleiner ist als 1,2 mal dem Durchmesser^^ der 
grSBten durch die Zv;ickelSf fnungen des Gewebes. gelangenden Mefi- 
cugel. Vorzugsv/eise ist der Durchmesser D der dttnneren Drahte 
atwas kleiner las der Durchmesser^^ der groBten im maBstabge- 
treuen Modellversuch durch die engsten Porenquerschnitta bzw. 



609885/062 A 



- 2 - 



2531752 



die Zwickelfiffnungen gelangenden Mefikugel. 

Durch die Erfindung nach dein Uauptpatent wurde die Aufgabe ge- 
lost, durch Schaffung eines gunstigeren VerhSltnisses zwischen dem 
freien Durchgangsquerschnitt und der FlSche des FiltergevrebeSf die 
Filterwiderstande beachtlich zu . verringern und das Schmutzaufnah- 
mevermagen urn ein Vielfaches zu vergrSBern. 1st der Durchmesser d 
der diinneren Drahte etwas kleiner als der Durchmesser der MeB- 
kugel, dann ergibt sich der zusatzliche Vorteil, daB die Filter- 
rtickstande sich nur auf der Gewebeoberf ISche ablagern, so daB sie 
sehr leicht vom Filtergewebe abspfllbar sind. Das Schmutzaufnah- 
tnevermogen ist einerseits dadurch vergrQBert, daB die Zahl der 
Poren je FlScheneinheit vergroBert ist und andererseits dadurch, 
daC eihe Porenicht bereits schon durch nur einen Schmutzparti- 
kel zugesetzt werden kann, sondern erst durch mehrere Schmutz- 
partikel, die sich oberhalb jeder Pore auf den durch zwei phasen- 
gleich .verlaufende dtinnere Drahte gebildeten Spalt absetzen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das Filtertressenge- 
i^ebe nach dem Hauptpatent dahingehend zu verbessern, daB die 
angsten Porenquerschnitte des Gewebes in den durch je einen 
aickeren Draht und zwei diinnere, phasenversetzt zueinander vex- 
laufenden DrShte gebildeten Zwickeln auch dann gegen Verstopfen 
^/irksam geschlitzt sind^wenn der Durchmesser der diinneren Faden 
groBer 1st als der Durchmesser der durch den engsten Porenquer- 
schhitt. gelcingenden MeBkugel. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSLB dadurch gelost, daB die dun- 
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neren DrShte an ihren Kreuzungsstellen beidseitig muldenf 5rmlge 
Abflachungen aufweisen, an die die jev/eils benachbarten dunne- 
ren Drahte mit ihren Abflachungen anliegen und die Breite der 
von je zwei in gleicher Phase verlaufenden dtinneren Drahte ge- 
bildeten, zu^ den engsten Porenquerschnitte hinfiihrenden Spalten 
kleiner sind als der Durchmesser ^6 der groBten durch den engsten 
Porenquerschnitt gelangenden MeBkugel. 

Die Abflachungen zu beiden Seiten der dunneren Drahte werden 
zweckmSBlgerweise durch hartes Anschlagen der als SchuBfaden . 
eingetragenen dUnneren Drahte erzielt. Bei jedem SchuBeintrag 
kann ein dunner Draht von einem Pviet so hart an den Warenrand 
angeschlagen werden, daB dieser Draht und der benachbarte Draht 
sich an ihren Beriihrungspunkten plastisch verformen und mulden- 
fdrmige Abflachungen bilden, deren Bogenhohe Oder Sehnenhohe 
mindestens zwfei Prozent des Diirchmessers der diinneren Drahte 
betragen. 

Durch die erf indungsgemSBe Ausbildung des Piltertressengewebes 
wird erreicht, daB auch mit dflnneren DrHhten beispielsweise aus 
Polyamid, deren Durchmesser bis zu 3 mal grSBer ist als der 
Durchmesser pL der groBten durch den engsten Poren- oder- Zwickel- 
querschnitt gelangenden MeBkugel, oberhalb jeder Pore Spalten 
zu bilden^ deren Breite etwas kleiner ist als d^r Durchmesser ^ 
der MeBkugel. Das hat den erheblichen Vorteil, daB mit dUnne- 
ren Drahten gleichfen* Durchmessers d Filtertressengewebe mit 
unterschiedlicher Filterf einheit, gewebt werden konnen. Dies 
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fuhrt zu einer. einf acheren Lagerhaltung der zu verwebenden 
Stahl- Oder Kunststof f-DrShte und zu kiirzeren Umriistzeiten^ 
wenn die Webmaschine. Filtertressengewebe mit unterschiedlicher 
Filterfeinheit weben soil. 

Das erfindungsgemSBe Filtergewebe hat den waiter en Vorteilr 
daB zur Herstellung von Filtergeweben sehr groBer. Filterfein- 
heit ^beispielsweise von 15 Oder 2o mikron, nicht entsprechend 
diinne und deshalb unproportional teure DrMhte benutzt werden 
mUsseri. Ferner konnen nun auch mit Kunststof fdrMhten Filter- 
gewebe mit ausreichender Belastbarkeit und hoher Filterfein- 
heit hergestellt werden. Die erf indungisgemSBen Filtertressen- 
gewebe konnen mit hoher PrSzision hergestellt werden. Soweit 
Stahldrahte als diinne Drahte verarbeitet werden, konnen diese 
ohne weiteres so hart angeschlageh werden, daB an den Kreuzungs- 
stellen Abflachungen entstehen mit einer BogenhShe von o,o6 d. 
In diesem Falle sind die zu den Poren oder Zwickeln des Gewebes 
fuhrenden Spalteh enger als der Durchmesser .i der MeBkugel, ob- 
gleich der Durchmesser d des dUnneren Drahtes urn 2o% grSfler 
ist--.l.als der Durchmesser u der MeBkugel. 

SchlieBllch hat das erfindungsgemafle Gewebe den Vorteil, daB das 
Filtergewebe bei gleicher Filterfeinheit auch eine grSfiere 
Festigkeit und Belastbarkeit aufweist. 

In der folgenden Beschreibung wird die Erfindung unter Bezugnah- 
me auf die Zeichnung nSher erlautert. Diese zeigt in 
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Fig, 1 eine Schnittansicht eines Gewebeteiles, bei dem der 

Schnitt rechtvinklig zu den dicken Drahten gefiihrt ist, 

2 eine Schnittansicht eines Gewebeteiles, bei dem der 

Schnitt rechtwinklig zu den dunneren Drahten gefiihrt ist, 

3 eine Draufsicht auf den in Fig. 1 und Fig. 2 darge- 
stellten Gewebeteil 

4 eine Ansicht nach der Schnitt linr^e IV.- iv in Fig. 1.. 

Das Filtergewebe besteht aus einer Schar dickeren Drahten 1 ^ die 
in gleichen Abstanden t voneinander angecrdnet sind, und einer 
Schar dtinnerer Drahte 2, welche rechtwinklig zu den dickeren DrSh- 
ben 1 yerlaufen und die zur Bildung eines Gewebes die d.icke--en 
OrShte umschlingen. 

f^ie Fig. 1 zeigt, bildet sich im Inneren des Gewebes zwischen 
je einem dickeren Draht 1 und zwei sich kreuzenden, phasenver- 
setzt verlaufenden diinneren Drahten 2 eine Pore beziehungsweise 
2in Zwickel 3, dessen Durchgeuigsof fnung fur die Filterf einheit 
Destiiranend ist. Im sogenannten Glasperlentest wird im mafistab- 
jetreuen Modellversuch die Filterfeinheit nach dem Durchmesser 
ier grSBten durch die Zwickel 3 gelangenden Mefikugel 4 bestiramt. 
]Iat also die grSBte durch den Zwickel 3 gelangende MeBkugel den 

Durchmesser von 8o mikron, dann wird dl^ Filterfeinheit mit 

8o mikron angegeben. 

Bei dem dargestellten Filtergewebe ist die Tei lung t beziehunas- 
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weise der Abstand der Achsen der dickeren Drahte 1 etwa 2,1 mal 
so groB wie der Durchmesser D der dickeren Drahte 1 und der 
Durchmesser D der dickeren DrShte 1 ist. 4,1 mal so groB wie 
der Durchmesser d der dunneren Drahte 2. Eerner ist der Durch- 
messer der dilnneren DrSLhte 2 etwa 1o% grSBer als der Durchmes- 
ser fJ^ der MeBkugel 4 und die Form des Zwickels 3 im Gewebe 
kommt einem gleichseitigen Dreieck mSglichst nahe. 

Die Breite S des Spaltes 1o zwischen zwei phasengleich verlau- 
fenden dunneren Drahten 2 oder 2' ist etwas kleiner als der 
Durchmesser der MeBkugel A, so dafi Schmutzteilchen ent- 
sprechender GrttBe nicht in das Gewebe eindringen kSnnen, son- 
dern - wie Fig. 2 zeigt - auf dem Gewebe in den Spalteh 1o 
hSngenbleiben • 

Die dunneren Drahte 2 und 2' weisen an. ihren Kreuzungsstellen 
muldenffirmige Abflachungen 11 auf, an die jeweils die benach- 
barten phasenversetzt verlaufenden dunneren Drahte 2' und 2 
mit ihren Abflachungen 11 anliegen. 

BetrSgt die .Bogen- oder SeigmenthOhe h der Abflachung 11 
12,5 % des Durchmessers d der dunneren DrShte, dann sind die 
Spalten 1o halb so breit wie die dunneren DrShte 2,2». Bei dem 
dargestellten Filtergewebe betragt die Bogenhohe der Abflachung 
o,o7 d und die Breite S der Spalten 1o ist o>72 d. 
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KyFiltergewebe aus Metall- und beziehungsweise oder Kunst- 
stof fdrahten, bei dem eine Schar der beiden sich kreuzenden 
Scharen von DrShten aus dickeren, in gleichen Abstanden von- 
einander angeordneten , geradlinig verlaufenden DrShten und 
die andere Schar aus dUnneren, abstandslos nefaeneinanderlie- 
genden, die dickeren Drahte umschlingenden dunneren Drahte 
bestehen und bei dem die Filterf einheit vom Durchmesser der 
groBten durch die Offnungen in den jeweils von einem dicke- 
ren Draht und zwei nebeneinanderliegenden, zueinander phasen- 
versetzten dunneren DrShten gebildeten Zwickeln des Gewebes 
belangenden MeBkugel bestiimnt ist, dadurch g e k e n 
zeichne.t, dal5 die dunneren Drahte (2,2') an ihren 
Kreuzungsstellen beidseitig muldenformige Abflachungen (11) 
aufweisen, an die jeweils die benachbarten dtlnneren DrShte 
(2«2) mit ihren Abflachungen (11) anliegen und die Breite S 
der von je zwei in gleicher Phase iiber die dicken Drahte 
(1) verlaufenden dCinneren Drahte (2 bzw. 2*) gebildeten^ zu 
den engsten Porenquerschnitten (3) hinftthrenden Spalten (1o) 
kleiner sind als der Durchmesser yw. der grSfiten durch den 
engsten Porenquerschnitt gelangenden MeBkugel (4) . 



2. Verfahren zum Herstellen eines Piltergewebes nach Anspruch 
1 , dadurch geke. nnzeichnet, daB die geraden 
dickeren Drahte als Kettfaden in einer Webmaschine angeord 
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net werden und die diinneren DrShte als SchuBfaden in das 
Facli .der KettdrShte eingetragen und von einem Riet mit 
einstellbarer Kraft derart hart ang^schlagen werden, daB 
sich die dUnneren DrShte an ihren Kreu^ungsstellen plastisch 
verfonnen und Abflachungen bilden^deren Bogen- Oder Segment- 
hohei mindestens zwei Prozent des Dxirchmessers d der dUnne- 
ren DrShte entspricht. 
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